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^ (57) Abstract: The invention relates to a printing blanket assembly for a blanket cylinder of a rotary printing press. The printing 
fs| blanket assembly comprises a dimensionally stable support plate and a printing blanket fastened to the outside of the support plate. 

OThe forward end and/or the trailing end of the support plate is fastened to the blanket cylinder with a folded, printing-blanket free 
limb and between the beveled edge and the inside of the printing blanket a filler mass is arranged. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdruclonaschine, 
mit einer formstabilen Tragerplatte (02,18,42) und einem auf der Ausscnseite der Tragerplatte befestigten Drucktuch (03,19,43) 
wobei das vorlaufende und/oder das nachlaufende Ende der Tragerplatte mit einem abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel 
(04,06,21,22,44,46) am Drucktuchzylinder festlegbar ist und zwischen der Abkantung und der Innenseite des Drucktuchs Fullmasse 
(13,14,34,36,51,52,) angeordnet ist 
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Beschreibung 

Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder sowie Verfahren zur Herstellung einer 
Drucktucheinheit 

Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder sowie Verfahren 
zur Herstellung einer Drucktucheinheit gemad dem Oberbegriff des Anspruchs 1 , 24, 31 
oder 42. 

Drucktucheinheiten werden in Rotationsdruckmaschinen am Drucktuchzylinder befestigt 
und dienen beim Offsetdruck der Clbertragung des Druckbilds vom Formzylinder auf die 
Bedruckstoffbahn. Urn der Drucktucheinheit die erforderliche mechanische Festigkeit zu 
verleihen, wird eine Tragerplatte, beispielsweise aus Stahlblech oder Aluminiumblech, 
eingesetzt. Auf der Aufienseite der Tragerplatte wird ein Drucktuch, das beispielsweise in 
der Art eines Gummituchs ausgebildet sein kann, befestigt. Zur Fixierung der 
Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder sind am vorlaufenden Ende und/oder am 
nachlaufenden Ende der Tragerplatte abgekantete, drucktuchfreie Schenkel vorgesehen. 
Diese Schenkel konnen dann beispielsweise in einen am Drucktuchzylinder 
vorgesehenen Schlitz eingefuhrt und dort festgelegt werden. 

Ein Problem bei bekannten Drucktucheinheiten ist es, dass das Drucktuch die 
Tragerplatte nicht nahtlos umschlieBt, sondern zwischen dem vorlaufenden und dem 
nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt verbleibt. Im Bereich diese Spalts kann 
keine Druckfarbe auf die Bedruckstoffbahn ubertragen werden. An den Randem des 
Drucktuchs zum Spalt hin ist zudem das Druckbild von schlechterer Qualitat. Aus dem 
Stand der Technik sind deshalb verschiedene Losungen bekannt, mit denen die durch 
den Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervorgerufenen Nachteiie vermieden 
werden konnen. 

Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der die beiden Enden 
des verwendeten Drucktuchs einander formschlussig uberlappen, urn dadurch den Spalt 
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zwischen den Enden des Drucktuchs zu verkleinern. 

Aus der DE 195 21 645 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei welcher zwischen den 
beiden Schenkeln der Tragerplatte ein Schieber angeordnet wird. Das nach auften 
weisende Ende des Schiebers ist dabei mit einem Fullstuck verbunden, so dass der Spalt 
zwischen den Enden des Drucktuchs durch das Fullstuck geschlossen wird. 

Aus der DE 195 43 584 C1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der das Drucktuch aus 
einer Vielzahl von Lagen zusammengesetzt ist. Die Decklage uberdeckt dabei die 
Stirnflachen der darunter befindlichen Lagen und bildet auf diese Weise einen Vo.rsprung, 
durch den der Spalt zwischen den Enden verkleinert wird. 

Die US 5 749 298 A offenbart eine Drucktucheinheit mit einer Tragerplatte, deren Enden 
abgekantet sind. Das auf der Tragerplatte angeordnete Drucktuch ist stirnseitig versiegelt. 

Die US 4 635 550 A offenbart eine Drucktucheinheit mit einem auf einer Tragerplatte 
angeordneten Drucktuch. Im Kanal ist auf der Tragerplatte ein Stutzelement angeordnet, 
das das uberstehende Ende des Drucktuches abstiitzt. 

Die US 2 525 003 A zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung einer Drucktucheinheit 

Die US 4 643 093 A offenbart eine Druckplatte mit verstarktem Ende und eine 
zugehorigen Vorrichtung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Drucktucheinheit fur einen 
Drucktuchzylinder sowie Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemali durch die Merkmale der Anspruche 1, 24, 31 oder 42 
gelost. 

Ein Vorteil der erfindungsgemalien Drucktucheinheit liegt insbesondere darin, dass das 



WO 2004/054808 ^^PCT/DE2003/003942 



vorlaufende und/oder nachlaufende Ende des Drucktuchs mit seiner Innenseite ein 
stiickweit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels iibersteht. Durch diesen 
Oberstand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs verkleinert. Dabei ist es 
durchaus denkbar, dass der Oberstand so grofl gewahlt wird, dass die beiden Enden des 
Drucktuchs in der Einbauposition aneinander zur Anlage kommen. Aufgrund der 
Abkantung der Tragerplatte sind die iiberstehenden Enden des Drucktuchs nicht durch 
die Tragerplatte von unten abgestutzt, so dass ohne weitere Hilfsmittel kein Druck 
zwischen dem Drucktuch und der Bedruckstoffbahn im Bereich der iiberstehenden Enden 
aufgebaut werden konnte. Zur Losung dieses Problems wird vorgeschlagen zwischen der 
Abkantung der Tragerplatte und der Innenseite des Drucktuchs ein Stutzelement zur 
Abstutzung des Oberstands anzuordnen. Im Ergebnis werden die Druckkrafte dann vom 
Drucktuch Qber das Stutzelement auf die Tragerplatte Qbertragen, so dass das Druckbild 
auch im Bereich der iiberstehenden Enden des Drucktuchs einwandfrei auf die 
Bedruckstoffbahn aufgedruckt werden kann. Ob dabei an beiden Enden des Drucktuchs 
oder nur an einem Ende des Drucktuchs ein Stutzelement zur Abstutzung des 
Oberstandes vorgesehen ist, ist grundsatzlich ohne Bedeutung. 

Fur die Befestigung der Stutzelemente an der Drucktucheinheit sind vielfaltige 
Befestigungsldsungen denkbar. Nach einer be'vorzugten Ausfuhrungsform sind die 
StQtzelemente an der Abkantung und/oder an der Innenseite des Drucktuchs 
stoffschlussig befestigt, insbesondere festgeklebt oder anvulkanisiert. 

Besonders einfach lassen sich die Stutzelemente herstellen, wenn sie aus dem gleichen 
Material wie das Drucktuch, beispielsweise aus Gummi, oder aus dem gleichen Material 
wie die Tragerplatte, beispielsweise Metall, hergestellt sind. Insbesondere ist es dann 
denkbar, die Stutzelemente einstuckig an das Drucktuch oder die Tragerplatte 
anzuformen. 

Bei der Herstellung der Stutzelemente ist es zudem denkbar, dass die Stutzelemente 
stoffschlussig mit einer Unterbauschicht verbunden werden, die zwischen Drucktuch und 
Tragerplatte angeordnet ist und auf diese Weise die Tragerplatte, ausgehend von den 
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beiden Abkantungen, durchgehend umschlingt. Durch die Unterbauschicht konnen die 
Eigenschaften der Drucktucheinheit, insbesondere hinsichtlich der Harte und des 
Rundlaufes, zusatzlich beeinflusst werden. Als Material zur Herstellung der 
Unterbauschicht ist insbesondere Gummi oder ein ahnliches Elastomermaterial geeignet. 

Durch den Einsatz des erfindungsgemaften Fertigungsverfahrens lassen sich in einfacher 
Weise Drucktucheinheiten herstellen, die einen minimalen Spalt aufweisen. Fur die 
Durchfuhrung des Verfahrens kann ein Fertigungszylinder zur Verfugung stehen, dessen 
Gestalt, insbesondere dessen Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen zur 
Befestigung der Tragerplatte, im Wesentlichen dem spater in der Druckmaschine 
verwendeten Drucktuchzylinder entspricht. An diesem Fertigungszylinder wird die 
unbeschichtete Tragerplatte mit den abgekanteten Schenkeln befestigt und nimmt auf 
diese Weise eine Position ein, die der spateren Position nach der Montage am 
Drucktuchzylinder entspricht. 

Nach der Befestigung der Tragerplatte am Fertigungszylinder wird der Spalt zwischen den 
gegenuberliegenden Abkantungen der Tragerplatte mit einem Stiitzmaterial, 
beispielsweise mit einer hartbaren Gummimasse, ausgefullt. Auf diese Weise werden die 
beiden Abkantungen der Tragerplatte stoffschlussig miteinander verbunden. 

Daran anschliefiend wird das Drucktuch derart an der Tragerplatte befestigt, 
beispielsweise festgeklebt oder aufvulkanisiert, dass zumindest ein Ende des Drucktuchs 
ein stuckweit uber die Abkantung des zugeordneten Schenkels ubersteht. Der Oberstand 
liegt auf diese Weise dann auf dem Stutzmaterial auf und wird vom Stutzmaterial von 
unten abgestutzt. 

Urn die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das 
Stutzmaterial vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs an der Tragerplatte unter 
Bildung von zwei Stutzelementen durchtrennt. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, 
dass das Stutzmaterial mit einer scharfen Schneide durchschnitten wird. Die beiden durch 
das Trennverfahren gebildeten Seitenflachen der einander gegenuberliegenden 
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Stiitzelemente weisen auf diese Weise eine Form auf, so dass die Stiitzelemente nach 
der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder einander formkompiementar mit 
kurzem Abstand gegenuberliegen oder aneinander zur Anlage kommen. 

Urn nicht nur eine optimale Abstutzung des Oberstands am Ende des Drucktuchs 
gewahrleisten zu konnen, sondern auch den Spalt zwischen den beiden Enden des 
Drucktuchs zu minimieren bzw. zu eliminieren, wird eine bevorzugte Verfahrensvariante 
eingesetzt Bei dieser Verfahrensvariante werden die Oblichen Drucktucher verwendet, die 
vor Anbringung des Drucktuchs an der Tragerplatte eine ebene Gestalt, beispielsweise 
eine rechteckformige Gestalt, aufweist. Durch Anbringung des Drucktuchs an der 
Tragerplatte wird bei Verwendung dieser ebenen Drucktucher ein Spalt zwischen den 
zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegenuberliegenden Enden des 
Drucktuchs gebildet. Dieser Spalt wird mit einem geeigneten Siegelmaterial, 
beispielsweise einer hartbaren Gummimasse, ausgefullt. Urn die Drucktucheinheit vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das Siegelmaterial dann nach * 
ausreichender Aushartung durchtrennt. Die durch das Trennverfahren gebildeten 
Seitenflachen der einander gegenuberliegenden Enden des Drucktuchs weisen dadurch 
eine Gestalt auf P dass die Enden des Drucktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit 
am Drucktuchzylinder einander formkompiementar mit kurzem Abstand gegenuberliegen 
oder aneinander zur Anlage kommen. 

Urn einen moglichst genauen Rundlauf zu erreichen, ist es besonders vorteilhaft, wenn 
das Siegelmaterial vor oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, beispielsweise uberschliffen, wird. 

Vorzugsweise werden Siegelmaterial und Stutzmaterial gleichzeitig durchtrennt, urn einen 
optimalen Formschluss zwischen den einander gegenuberliegenden Enden der 
Drucktucheinheit bei Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder zu 
gewahrleisten. 

Alternativ zur Verwendung von ebenen Drucktuchern ist auch die Verwendung von 
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schlauchformigen Drucktuchern denkbar. Aufgrund ihrer schlauchformigen Gestalt entfallt 
bei diesen Drucktuchern das Verbinden der Enden, wie es bei ebenen Drucktuchern bei 
der bevorzugten Verfahrensvariante zur Eliminierung des Spalt zwischen den Enden des 
Drucktuchs erforderlich ist. Zur Befestigung der schlauchformigen Drucktucher ist es 
beispielsweise denkbar, dass ein geeigneter Klebstoff nach Anordnung des Drucktuchs 
auf der Tragerplatte in den Spalt zwischen Drucktuch und Tragerplatte eingepresst wird. 
Dazu konnen an der Tragerplatte Kanale oder Ausnehmungen vorgesehen sein. 
Alternativ dazu ist auch die Verwendung von durch Temperatur oder Lichteinstrahlung 
hartbaren Klebemassen denkbar, so dass das schlauchformige Drucktuch zunachst auf 
die Tragerplatte aufgezogen werden kann und anschlieftend der an der Tragerplatte 
aufgebrachte Kleber durch Erhohung der Temperatur oder Lichtbestrahlung ausgehartet 
wird. Sobald das schlauchformige Drucktuch an der Tragerplatte fixiert ist, kann es durch 
geeignete Trennverfahren durchtrennt werden, urn die Tragerplatte vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen. 

Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden beschrieben. 



Es zeigen: 



Fig. 1 



eine erste Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einer ersten 
Fertigungsphase; 



Fig. 2 



die Drucktucheinheit gemali Fig. 1 in einer zweiten Fertigungsphase; 



Fig. 3 



die Drucktucheinheit gemali Fig. 1 und Fig. 2 in einer dritten 
Fertigungsphase; 



Fig. 4 



eine zweite Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit; 



Fig. 5 



eine dritte Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einem 
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Teilquerschnitt; 

Ausfuhrungsbeispiele fur ein Herstellungsverfahren einer Drucktucheinheit; 

ein AusfQhrungsbeispiel der Drucktucheinheit gemaft Fig. 7 mit verdickten 
Enden 

Ausfuhrungsbeispiele fur ein weiteres Herstellungsverfahren einer 
Drucktucheinheit; 

ein AusfQhrungsbeispiel der Drucktucheinheit gemafi Fig. 3 mit verdickten 
Enden. 

Die in Fig. 1 bis Fig. 12 dargestellte Drucktucheinheit, deren Dicke d01 z. B. 1,6 mm 
betragt, besteht aus einer formstabilen Tragerplatte 02; 18; 42, mit einer Dicke d02 von 
ca. 0,2 mm bis 0,5 mm und einem auf der Tragerplatte 02; 18; 42 befestigten Drucktuch 
03; 19; 43. Die Tragerplatte 02; 18; 42 besteht aus Metall, beispielsweise aus einem 
Stahlblech oder Aluminium. Das Drucktuch 03; 19; 43 kann beispielsweise in der Art eines 
Gummituchs 03; 19; 43, insbesondere aus mehreren Lagen unterschiedlichem Materials, 
ausgebildet sein. 

In einer Abkantmaschine werden am vorlaufenden und am nachlaufenden Ende der 
Tragerplatte 02; 18; 42 die drucktuchfreien Schenkel 04; 06; 21; 22; 44; 46 nach unten 
abgekantet, so dass die Schenkel 04; 06; 21; 22; 44; 46 spater zur Befestigung der 
Drucktucheinheit an einem Drucktuchzylinder 05 verwendet werden konnen. Der 
abgewinkelte Schenkel 06; 21; 46 am vorlaufenden Ende schlielit mit dem sich an den 
Schenkel 06; 21; 46 anschlielienden Mittelteil 07; 35; 47 der Tragerplatte 02; 18; 42 einen 
spitzen Offnungswinkel a06, insbesondere von 30 bis 60 Grad, vorzugsweise von 40 bis 
50 Grad, ein. Der abgewinkelte Schenkel 04; 22; 44 am nachlaufenden Ende weist mit der 
sich daran anschlielienden Tragerplatte 02; 18; 42 einen Offnungswinkel a04 von 45 bis 
150 Grad, insbesondere von 80 bis 100 Grad, auf. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform 



Fig. 6 und 7 
Fig. 8 



Fig. 9 bis 1 1 
Fig. 12 
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betragt die WinkelgrolJe 120 bis 150 Grad. Zwischen den Schenkeln 04, 06; 21; 22; 44; 
46 verlauft der Mittelteil 07; 35; 47 der Tragerplatte 02; 18; 42, der vom Drucktuch 03; 19; 
43 vollstandig nach aulien hin abgedeckt. ist. Am Obergang zwischen dem Mittelteil 07; 
35; 47 einerseits und den Schenkeln 04; 22; 44 bzw. 06; 21; 46 andererseits verlaufen die 
Abkantungen 08; 09; 27; 28; 48; 49. 

In der in Fig. 1 dargestellten Fertigungsphase sind sowohl die Tragerplatte 02 als auch 
das Drucktuch 03 annahemd eben ausgelegt, so dass das Drucktuch 03 spannungs- und 
verformungsfrei auf der Tragerplatte 02 befestigt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 
03 beispielsweise aufgeklebt und/oder aufvulkanisiert werden. 

AnschlieBend werden in einer Abkantmaschine die drucktuchfreien Schenkel 04 und 06 
nach unten abgekantet (Fig. 2). 

Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Abkantmaschine derart hergestellt, dass die 
beiden Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 ein stuckweit uber die Abkantungen 08 und 
09 uberstehen. Der Zwischenraum zwischen den uberstehenden Enden 11 und 12 des 
Drucktuches 03 einerseits und der Tragerplatte 02 andererseits wird durch Fullmasse 13; 
14, auch als StOtzelement 13 und 14 bezeichnet, aufgefullt. Die Fullmasse 13 und 14 
kann beispielsweise durch Aufbringung einer hartbaren Gummimasse hergestellt werden. 

Vorzugsweise ist die Fullmasse 13; 14 beim Einbringen verformbar und/oder fliessfahig. 

In Fig. 3 ist ein Ausschnitt der Drucktucheinheit in der Einbauposition dargestellt. Man 
erkennt, dass die beiden Schenkel 04 und 06 in der Einbauposition einander 
gegeniiberliegend parallel zueinander verlaufen, so dass sie gemeinsam in einem Schlitz 
an einem nicht dargestellten Druckzylinder befestigt werden konnen. Aufgrund des 
Oberstands der Enden 1 1 und 12 des Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 
zwischen den Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 minimiert. Dadurch ist es 
beispielsweise moglich, die Breite des Spalts 16 auf eine Breite von kleiner 0,5 mm zu 
minimieren. 
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Der Abstand der Abkantungen 08; 09 entspricht im wesentlichen dem Abstand a01 der 
Offnung auf der Zylinderoberflache und betragt weniger als 3 mm, insbesondere ist er 
kleiner als 2,0 mm. 

Aufgrund der Abstutzung der uberstehenden Enden 1 1 und 12 durch die Fullmasse 13 
und 14 wird eine ausreichende Druckubertragung vom Drucktuch 03 auf eine 
Bedruckstoffbahn in diesem Bereich erreicht. 

Wie in Fig. 4 dargestellt, betragt der Abstand a02 der gegenuberliegenden Enden 11; 12 
des Drucktuchs 03 0,2 mm bis 0,8 mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 0,7 mm. In einer 
besonders bevorzugten Ausfuhrung betragt der Abstand a02 0,4 mm bis 0,6 mm, 
insbesondere 0,5 mm. 

Die Abkantung 08 des Schenkels 04 weist einen Radius R von 0,6 mm bis 1 ,2 mm, 
insbesondere von 0,8 mm, auf. 

Die Abkantung 09 des Schenkels 06 weist hingegen einen Radius R von 0,3 mm bis 
0,7 mm, insbesondere von 0,5 mm, auf. 

Die Lange L13; L14 des jeweiligen Stutzelements 13; 14 betragt in Umfangsrichtung 
0,4 mm bis 1,0 mm, insbesondere 0,1 mm bis 1,3 mm. In einer bevorzugten Ausfuhrung 
liegt die Lange L13; L14 des Stutzelements 13; 14 bei 0,7 mm. 

Wie in Fig. 4 dargestellt, kann die Fullmasse 13; 14 in unterschiedlicher Gestalt 
ausgeformt sein. So weist die Fullmasse 13 z. B. einen spitzen Winkel auf, wahrend die 
Fullmasse 14 rechtwinklig ausgeformt ist. 

Die fur die Fig. 4 beschriebenen Mafte konnen im Wesentlichen auf samtliche in den 
Figuren dargestellte Ausfuhrungsformen ubertragen werden. 
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In Fig. 5 ist eine dritte Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit dargestellt. Auch diese 
Drucktucheinheit weist eine Tragerplatte 18 aus Stahiblech und ein Drucktuch 19 aus 
Gummi auf. Zur Herstellung der Drucktucheinheit wird zunachst die Tragerplatte 1 8 mit 
deren Schenkeln 21 und 22 an einem Fertigungszylinder befestigt, dessen Gestalt dem 
Drucktuchzylinder entspricht, an dem die Drucktucheinheit in der Druckmaschine befestigt 
werden soli. Anschlieliend wird ein Dichtungselement 23 in den Spalt 26 zwischen den 
Schenkeln 21 und 22 eingelegt, urn den Spalt 26 nach unten abzudichten. Danach wird 
eine flussige Elastomermasse an der Aulienseite der Tragerplatte 18 derart aufgebracht, 
dass die Tragerplatte 18 von einer durchgehenden Unterbauschicht 24 umgeben wird. Im 
Bereich der gegenuberliegenden Schenkel 21 und 22 fullt die Unterbauschicht 24 den 
Spalt 26 zwischen den gegenuberliegenden Abkantungen 27 und 28 aus. 

Anschlieliend wird auf der Unterbauschicht 24 das Drucktuch 19 befestigt, beispielsweise 
aufvulkanisiert. Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 
fortsetzt, wird mit Fullmaterial, hier auch als Siegelmaterial 29 bezeichnet, beispielsweise 
einer hartbaren Elastomermasse, verschlossen und anschlieliend an der Aulienseite zur 
Herstellung einer gleichmaliig zylindrischen Aulienflache uberschliffen. 

Zum Schluss wird das Siegelmaterial 29 und die Unterbauschicht 24 entlang der 
Schnittlinie 33 durchtrennt, so dass die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder 
abgenommen und an einem Drucktuchzylinder montiert werden kann. Durch die 
Trennung der Unterbauschicht 24 werden getrennte Stutzelemente 34 und 36 gebildet, 
die jeweils die Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 von unten abstutzen. Bei Montage der 
Drucktucheinheit an einem Drucktuchzylinder konnen die durch den Schnitt entlang der 
Schnittlinie 33 gebildeten Seitenflachen der Stutzelemente 34 und 36 formschlussig 
aneinander zur Anlage kommen. 

Die Figuren 6 bis 8 zeigen Ausfiihrungsbeispiele eines anderen Herstellungsverfahrens 
fur eine Drucktucheinheit ahnlich der der Fig. 3. 



Hier wird mindestens ein Ende der Tragerplatte 42, wie bereits beschrieben, abgewinkelt 
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Die Tragerplatte 42 wird nun auf einen Grundkorper 53 einer Vorrichtung 41 mit 
mindestens einem Schieber 54; 56, wie sie nachfolgend noch beschrieben wird, 
aufgelegt. Mindestens einer der Schieber 54; 56 ist zum Grundkorper 53 und/oder zum 
anderen Schieber 56; 54 beweglich. Dieser Grundkorper 53 ist in seiner Geometrie der 
Geometrie der Tragerplatte 42 angepasst. Beide Schieber 54; 56 der Vorrichtung 41 sind 
often. Die Tragerplatte 42 wird nun auf den notwendigen Zylinderumfang bzw. auf das 
notwendige Abkantmafi mittels eines Einstellmechanismus 57 eingestellt. Beide Schieber 
54; 56 werden geschlossen. Die FQIImasse 51; 52 wird anschlieliend formschlussig 
eingegossen bzw. eingepresst. Je nach Form der Schieber 54; 56 wird ein flacher, d. h. 
mit der Tragerplatte 42 bundiger, bzw. ein erhohter Unterbau erreicht, wobei die Schieber 
54; 56 als Form 54; 56 fur die Fullmasse 51; 52 wirken. Zumindest eine der Fullmassen 
51 ; 52 steht dabei uber die virtuelle Verlangerung V42 der Auftenseite der Tragerplatte 42 
in radialer Richtung hinaus. Die Fullmasse 51; 52 wird nun durch eine weitere Vorrichtung 
58 bundig gezogen bzw. geschliffen. Anschliefiend wird das Drucktuch 43 auf die 
Fullmasse 51; 52 aufgebracht. Dies kann mit Hilfe eines anstellbaren Anschlages 59 
erfolgen. Zum Schluss werden die Schieber 54; 56 geoffnet und die Drucktucheinheit wird 
vulkanisiert. Diese Vulkanisierung kann innerhalb der Vorrichtung 41, aber auch 
aufterhalb der Vorrichtung 41 durchgefQhrt werden. 

Die Figuren 9 und 10 zeigen ein besonders bevorzugtes Herstellungsverfahren fur eine 
weitere Drucktucheinheit. Diese Ausfuhrung einer Drucktucheinheit ermoglicht es, einen 
Kanal eines Zylinders zu verschlieften und zu verstarken. 

Die Fullmasse 51 ; 52 erstreckt sich hier an einer virtuellen Verlangerung V43 der 
AufJenseite des Drucktuches 43 in Langsrichtung, d. h. Umfangsrichtung, des 
Drucktuches 43. Dabei kann die Fullmasse 51; 52 sowohl uber ein Ende 61; 62 als auch 
uber beide Enden 61; 62 des Drucktuches 43 in Langsrichtung hinausragen. In radialer 
Richtung kann die Fullmasse 51; 52 zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung 
V43 der Aulienseite des Drucktuches 43 uberstehen (Fig. 10 und 11). 



Diese Ausfuhrungsform wird durch folgendes Herstellungsverfahren erreicht. Wie bereits 



WO 2004/054808 




'CT/DE2003/003942 



12 



beschrieben, wird mindestens ein Ende der Tragerplatte 42 abgekantet. Anschlieliend 
wird das Drucktuch 43 auf die Tragerplatte 42 aufgebracht. Unerheblich dabei ist, ob das 
Drucktuch 43 bereits vulkanisiert ist Oder nicht. Die Schieber 54; 56 werden anschlieliend 
geschlossen. Die Fullmasse 51; 52 zum Verschlielien und Verstarken eines Kanals wird 
nun eingepresst bzw. eingegossen. Je nach dem wie die Schieber 54; 56 ausgebildet 
sind, wird eine entsprechende Formgebung der Fullmasse 51; 52 erreicht. Danach wird 
die Fullmasse 51; 52 mafihaltig bearbeitet. Anschlieliend kann, je nach Bedarf, der 
Vulkanisierungsvorgang innerhalb oder aulierhalb der Vorrichtung 41 stattfinden. 

Die beiden letztgenannten Herstellungsverfahren unterscheiden sich also dadurch, dass 
in den Ausfuhrungen gemafi den Figuren 6 bis 8 die Fullmasse 51; 52 zwischen der 
Tragerplatte 42 und dem Drucktuch 43 angeordnet ist, wobei die Fullmasse 51; 52 zuerst 
auf die Tragerplatte 42 und dann das Drucktuch 43 angeordnet ist, wahrend in den 
Ausfuhrungen gem§li den Figuren 9 bis 1 1 die Tragerplatte 42 mit dem Drucktuch 43 
verbunden ist und dann die Fullmasse 51; 52 eingefullt wird, wobei eine in radialer 
Richtung angeordnete Aulienseite der Fullmasse 51; 52 nicht vom Drucktuch 43 belegt 
ist. 

Wie in den Figuren 8, 11 und 12 dargestellt, weist die Drucktucheinheit mindestens ein 
Ende mit einer grolieren Dicke als dem zwischen den beiden Enden liegenden Bereich 
auf, so dass die Aulienflache der Drucktucheinheit im Bereich dieses Endes in radialer 
Richtung zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung V43 der Aulienseite des 
Drucktuches 43 ubersteht, insbesondere keilformig ausgebildet ist. Zur Verdickung des 
Endes ist die Fullmasse 51; 52 an den Enden des Drucktuches 43 angeordnet. In den 
Figuren 8 und 12 ist dabei eine Unterfiitterung des Drucktuches zu 43 erkennen, wobei in 
Fig 1 1 eine Auffullung des Drucktuches 43 dargestellt ist. 

Die Ausfuhrung mit verdickten Enden der Fig. 8 im auf dem Zylinder montierten Zustand 
gilt entsprechend auch fur Fig. 1 1 . 

Dieses verdickte Ende oder beide verdickten Enden stehen im auf dem Drucktuchzylinder 
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montierten Zustand in radialer Richtung iiber eine virtuelle Verlangerung des sich 
anschlieBenden Gummituches, d. h. der wirksame Radius des montierten Gummituches 
ist im Bereich der Enden grofler. Der dazwischen liegende Bereiche ist sehr viel groBer 
(mindestens 10 fach) als der Bereich der Enden. Vorzugsweise erstreckt sich die 
Verdickung in Umfangsrichtung auf weniger als 10 mm, insbesondere auf weniger als 
5 mm. 

In auf dem Drucktuchzylinder angebrachten Zustand ist demzufolge ein Radius R1 1; R12 
(Fig. 12) des Zylinders bezogen auf die AuBenseite des Drucktuches 03 Oder bezogen auf 
die AuBenseite der Fullmasse 13; 14 mindestens im Bereich eines Endes der 
Drucktucheinheit groBer als ein Radius R03 des Zylinders bezogen auf die AuBenseite 
des Drucktuches im zwischen den beiden Enden liegenden Bereich. 

Fur alle Verfahren gilt, dass die Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 im flieBfahigen, 
verformbareh Zustand, jeweils an mindestens einem Ende der beiden Enden der 
Drucktucheinheit eingebracht wird. Die Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 ist in Langsrichtung 
zumindest teilweise auf einer Abkantung 08; 09; 27; 28; 48; 49 des abgewinkelten 
Schenkels 04; 06; 21; 22; 44; 46 der Tragerplatte 02; 18; 42 angeordnet und ragt uber die 
Abkantung 08; 09; 27; 28; 48; 49 in Umfangsrichtung hinaus. Nach Aufbringen kann die 
AuBenseite der Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 maBhaltig bearbeitet werden. Die Fullmasse 
13; 14; 29; 51; 52 kann vorzugsweise einstuckig ausgebildet sein. Die Werkstoffe von 
Drucktuch 03; 43 und Fullmasse 13; 14; 29; 51; 52 konnen gleich oder unterschiedlich 
ausgebildet sein. 

Wie in Fig. 10 dargestellt betragt in einer besonders bevorzugten Ausfiihrung die Lange 
L51; L52 der Fullmasse 51; 52 mehr als 0,1 mm, insbesondere mehr als 0,4 mm, jedoch 
weniger als 2 mm, insbesondere weniger als 5 mm. 

Zur Herstellurtg von Drucktucheinheiten kann vorzugsweise die Fullmasse 51; 52 bzw. die 
Stutzelemente 13; 14 bei voneinander wegweisenden Enden der Drucktucheinheit bei 
ausgestreckten, vorzugsweise plan oder leicht gewdlbt liegenden Drucktucheinheiten 
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eingebracht. (Ausgenommen AusfGhrungsbeispiel der Fig. 5). 

Zur Herstellung der Drucktucheinheit kann eine mehrteilige Vorrichtung 41 verwendet 
werden, bei der mindestens zwei Teile, z. B. Schieber 54; 56, relativ zueinander 
beweglich sind. Dabei ist es moglich, z. B. zur Herstellung von verdickten Enden der 
Drucktucheinheit, dass zumindest die an der Fullmasse 51; 52 anliegende Flache in 
Richtung der AuRenseite der Drucktucheinheit zumindest teilweise Qber die virtuelle 
Verlangerung V43 der AuRenseite des Drucktuches 43 ubersteht oder dass zumindest die 
an der Fullmasse 51; 52 anliegende Flache in Richtung der AuRenseite der 
Drucktucheinheit zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung V42 der AuRenseite 
der Tragerplatte 42 bei noch nicht auf der Tragerplatte 42 angebrachten Drucktuches 43 
ubersteht. Die beiden Teil, z. B. Schieber 54; 56, sollten in Langsrichtung der 
Drucktucheinheit abstandsveranderbar sein. Mindestens eine Flache von einem der 
beiden Teile liegt an der Fullmasse 51; 52 an und mindestens eine Flache kann an einem 
abgewinkelten Schenkel 44; 46 der Tragerplatte 42 anliegen. Zumindest die an der 
Fullmasse 51; 52 anliegende Flache kann in Richtung der AuRenseite der 
Drucktucheinheit zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung V43 der AuRenseite 
des Drucktuches 43 uberstehen bzw. kann zumindest die an der Fullmasse 51; 52 
anliegende Flache in Richtung der AuRenseite der Drucktucheinheit zumindest teilweise 
uber die virtuelle Verlangerung V42 der AuRenseite der Tragerplatte 42 bei noch nicht auf 
der Tragerplatte 42 angebrachten Drucktuches 43 uberstehen. An der Vorrichtung 41 
kann wenigstens eine weitere Vorrichtung 58, z. B. ein Werkzeug 58, zur Bearbeitung 
zumindest der AuRenseite der Fullmasse 51; 52 angeordnet sein. 

In der Vorrichtung 41 sollte mindestens ein Trager 53, z. B. der Grundkorper 53, zur 
Aufnahme der Tragerplatte 42 angeordnet sein, wobei die Innenseite der Tragerplatte 42 
auf diesem Trager 53 aufliegt. 

Der Trager 53 kann auch aus mehreren Teilen bestehen. Mindestens ein Teil des Tragers 
53 wirkt mit einem vorlaufenden Schenkel 46 der Tragerplatte 42, ein anderer Teil des 
Tragers 53 mit dem nachlaufenden Schenkel 44 der Tragerplatte 42 zusammen. 
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Vorzugsweise ist ein Teil des Tragers 53 relativ zu dem anderen Teil der Tragers 53 
ortsveranderbar. 

Die Vorrichtung 41 kann auch Elemente zum Abkanten der Enden der Tragerplatte 42 
aufweisen, d. h. als Abkantmaschine ausgebildet sein. 

Nicht dargestellt sind Ausfuhrungsform, bei denen die Tragerplatte nur einen 
abgekanteten Schenkel aufweist Die Fullmasse kann in diesen Fallen auf der Abkantung 
des Schenkels und am anderen, nicht abgekanteten Ende der Tragerplatte angeordnet 
sein. 

Das zweite Ende der Drucktucheinheit ist dann in keinem Kanal angeordnet, sondem 
lediglich an der Aufienflache des Ballens des Drucktuchzylinders. 

Fur alle hier beschriebenen Drucktucheinheiten und Verfahren gilt, dass die Fullmasse 13; 
14; 34; 36; 51; 52 vor dem Montieren der Drucktucheinheit auf den Drucktuchzylinder an 
der Drucktucheinheit angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann. 

Fur alle hier beschriebenen Drucktucheinheiten und Verfahren gilt, dass die Fullmasse 13; 
14; 34; 36; 51; 52 vor dem Montieren der Drucktucheinheit auf den Drucktuchzylinder an 
der Drucktucheinheit angeordnet ist bzw. angeordnet werden kann. 

Die Fullmassen 13; 14; 34; 36; 51; 52, auch als Stutzelemente 13; 14; 34; 36; 51; 52 
bezeichnet, konnen z. B. auch zur Abstutzung eines Gegenzylinders in radialer Richtung 
dienen, da der Drucktuchzylinder mit einem Gegenzylinder, z. B. einem Form- oder einem 
Plattenzylinder, in Kontakt steht. Der Formzylinder weist mindestens einen Kanal auf, in 
dem die mindestens eihe Druckplatte befestigt ist. Die Fullmasse 13; 14; 34; 36; 51; 52 
wirkt in diesem Fall mit einer Druckplatte des Gegenzylinders zusammen, indemsie sich 
gegenseitig stutzen. 
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Bezugszeichenliste 



01 
02 
03 
04 
05 
06 
07 
08 
09 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 



Tragerplatte 
Druckttich, Gummituch 
Schenkel (Tragerplatte) 
Drucktuchzylinder 
Schenkel (T ragerplatte) 
Mittelteil (Tragerplatte) 
Abkantung 
Abkantung 

Ende (Drucktuch) 
Ende (Drucktuch) 
Fullmasse, Stutzelement 
Fullmasse, Stutzelement 

Spalt 

Tragerplatte 
Drucktuch 

Schenkel 
Schenkel 
Dichtungselement 
Unterbauschicht 

Spalt 

Abkantung 
Abkantung 

Fullmasse, Siegelmaterial 
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30 - 

31 Ende (Drucktuch) 

32 Ende (Drucktuch 

33 Schnittlinie 

34 Stutzelement, Fullmasse 

35 Mittelteil 

36 Stutzelement, Fullmasse 
37 

38 
39 
40 

41 Vorrichtung, Herstellvorrichtung 

42 Tragerplatte 

43 Drucktuch 

44 Schenkel 
45 

46 Schenkel 

47 Mittelteil 

48 Abkantung 

49 Abkantung 
50 

51 Fullmasse 

52 Fullmasse 

53 Grundkorper, Trager 

54 Form, Schieber 
55 

56 Form, Schieber 

57 Einstellmechanismus 

58 Vorrichtung, weitere; Werkzeug 

59 Anschlag 
60 
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61 Ende (Drucktuch) 

62 Ende (Drucktuch) 



a01 Abstand 

a02 Abstand 

d01 Dicke (Drucktucheinheit) 

d02 Dicke (Tragerplatte) 

L13 Lange 

L14 Lange 

L51 Lange 

L52 Lange 

V42 Verlangerung, virtueile 

V43 Verlangerung, virtueile 

R Radius 

R03 Radius 

R1 1 Radius 

R12 Radius 



a04 
a06 



Offnungswinkel 
Offnungswinkel 
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Anspruche 



1 . Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdruckmaschine, mit 
einerformstabilen Tragerplatte (02; 18; 42) und einem auf der AulJenseite der 
Tragerplatte (02; 18; 42) befestigten Drucktuch (03; 19; 43), wobei das vorlaufende 
und/oder das nachlaufende Ende der Tragerplatte (02; 18; 42) mit einem 
abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel (04; 06; 21; 22; 44; 46) am 
Drucktuchzylinder festlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 
Abkantung (08; 09; 27; 28; 48; 49) und der Innenseite des Drucktuchs (03; 19; 43) 
Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) angeordnet ist. 

2. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das 
vorlaufende und/oder das nachlaufende Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des 
Drucktuchs (03; 19; 43) mit seiner Innenseite ein StOck weit Qber die Abkantung (08; 
09; 27; 28; 48; 49) des zugeordneten Schenkels (04; 06; 21; 22; 44; 46) der 
Tragerplatte (02; 18; 42) iibersteht und die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) zur 
Abstutzung des Oberstandes angeordnet ist. 

3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Enden 
(11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) jeweils eine eigene Fullmasse 
(13; 14; 34; 36; 51; 52) angeordnet ist. 

4. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass im auf 
dem Drucktuchzylinder montierten Zustand die an einem Ende (11; 12; 31; 32; 61; 
62) des Drucktuches (03; 19; 43) angeordnete Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) 
nicht mit dem anderen Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) 
oder der am anderen Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) 
angeordneten anderen Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) verbunden ist. 



WO 2004/054808 

20 



CT7DE2003/003942 



5. Drucktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass im auf dem 
Drucktuchzylinder montierten Zustand die an einem Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) 
des Drucktuches (03; 19; 43) angeordnete Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) das 
andere Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) oder die am 
anderen Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) angeordneten 
andere Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) nicht beruhrt. 

6. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die zueinander 
weisenden Seitenflachen zweier einander gegenuberliegender Fullmassen (13; 14; 
34; 36; 51 ; 52) nach der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder 
einander formkomplementar mit kurzen Abstand gegeniiberliegen oder aneinander 
zur Anlage kommen. 

7. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Fullmassen (34; 36) unter Bildung der zueinander weisenden Seitenflachen aus 
einem Werkstiick durch ein trennendes Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

8. Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1 , 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegeniiberliegende 
Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 19; 43) nach der Montage der 
Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit kurzen 
Abstand (a02) gegenuberliegen oder aneinander zur Anlage kommen. 

9. Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenuberliegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,2 mm bis 0,8 mm betragt. 

10. Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenuberliegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,3 mm bis 0,7 mm betragt. 
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11. 
12. 
13. 

14. 

15. 
16. 



Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) dergegenuberliegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
1 9; 43) 0,4 mm bis 0,6 mm betragt. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) dergegenuberliegenden Enden (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuchs (03; 
19; 43) 0,5 mm betragt. 

Drucktucheinheit nach einem der Anspruche 1, 6, 7 oder 8 dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) unter Bildung derzueinander 
weisenden Seitenflachen aus einem Werkstuck durch ein trennendes 
Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(09; 27; 49) des Schenkels (06; 21; 46) einen Radius (R) von 0,3 mm bis 0,7 mm 
aufweist 

Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(09; 27; 49) des Schenkels (06; 21; 46) einen Radius (R) von 0,5 mm aufweist. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28; 48) des Schenkels (04; 22; 44) einen Radius (R) von 0,6 mm bis 1 ,2 mm 
aufweist. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28; 48) des Schenkels (04; 22; 44) einen Radius (R) von 0,8 mm aufweist. 



1 8. Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L1 3; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51; 52) in Umfangsrichtung 0,4 mm bis 
1 mm betragt. 
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19. 

20. 
21. 
22. 

23. 



Drucktucheinheit nach Anspfuch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L13; 
L14; L51; L52) einer Fiillmasse (13; 14; 51; 52) in Umfangsrichtung 0,1 mm bis 
1,3 mm betragt. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L13; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51; 52) in Umfangsrichtung 0,7 mm betragt. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L13; 
L14; L51; L52) einer Fullmasse (13; 14; 51 52) in Umfangsrichtung 5 mm betragt. 

Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse 
(51; 52) in radialer Richtung zumindest teilweise uber die virtuelle Verlangerung 
(V42) der Aulienseite der Tragerplatte (42) ubersteht 

Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Drucktucheinheit mindestens ein Ende mit einer grolieren Dicke als dem zwischen 
den beiden Enden liegenden Bereich aufweist, dass die Aufienflache der 
Drucktucheinheit im Bereich dieses Endes in radialer Richtung zumindest teilweise 
uber die virtuelle Verlangerung (V43) der Aulienseite des Drucktuches (43) 
ubersteht. 

Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen Tragerplatte (18) und einem auf der 
Aulienseite der Tragerplatte (18) befestigten Drucktuch (19), wobei das vorlaufende 
und/oder das nachlaufende Ende der Tragerplatte (18) mit einem abgekanteten, 
drucktuchfreien Schenkel (21; 22) am Drucktuchzylinder festlegbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

- die Tragerplatte (18) auf einem Fertigungszylinder, dessen Gestalt dem 
Drucktuchzylinder entspricht, befestigt wird, 

- der Spalt (26) zwischen den gegenQberliegenden Abkantungen (27; 28) der 
Tragerplatte (18) mit einem Stutzmaterial (24) ausgefullt wird, 
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- ein Drucktuch (19) derart an der Tragerplatte (1 8) befestigt wird, dass das 
voriaufende und/oder das nachlaufende Ende (31; 32) des Drucktuchs (19) mit 
der Innenseite ein Stuck weit uber die Abkantung (27; 28) des zugeordneten 
Schenkels (21 ; 22) ubersteht, 

- vor Oder nach der Befestigung des Drucktuchs (1 9) an der Tragerplatte (1 8) das 
Stutzmaterial (24) unter Bildung von zwei Stutzelementen (34; 36) durchtrennt 
wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) eine ebene Gestalt 
aufweist und nach der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) der 
Spalt (26) zwischen den zueinander weisenden Seitenflachen an den einander 
gegenuberliegende Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) mit Siegelmaterial (29) 
ausgefiillt wird, wobei das Siegelmaterial (29) zum Abnehmen der Drucktucheinheit 
(17) vom Fertigungszylinder durchtrennt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass das Siegelmaterial 
(29) vor oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, insbesondere iiberschliffen, wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Siegelmaterial (29) gleichzeitig mit dem Stutzmaterial (24) durchtrennt wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) eine schlauchformige 
Gestalt aufweist. 

29. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass vor 
der Befestigung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) zumindest eine 
Unterbauschicht (24) unter Bildung der Fullmasse (34, 36) an der Tragerplatte (18) 
angebracht wird. 
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30. Verfahren nach Anspruch 29 dadurch gekennzeichnet, dass Unterbauschicht (24) 
und StGtzmaterial gleichzeitig unter Verwendung eines einheitlichen Materials an 
derTragerplatte (18) angebracht wird. 

31 . Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit eines Drucktuchzylinder einer 
Druckmaschine mit einer formstabiien Tragerplatte (02; 18; 42) und einem auf der 
Aufienseite derTragerplatte (02; -18; 42) befestigten Drucktuch (03; 19; 43), wobei 
an mindestens einem Ende (11; 12; 31; 32; 61; 62) des Drucktuches (03; 19; 43) 
Fiillmasse (13; 14; 29; 51; 52) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass zuerst 
. mindestens ein Ende der Tragerplatte (42) abgewinkelt wird, dass danach 
zumindest an einem Ende derTragerplatte (42) im Bereich der Abkantung (48; 49) 
FOIImasse (51 ; 52) auf die Tragerplatte (42) angebracht wird und dass danach ein 
die FOIImasse (51; 52) zumindest teilweise bedeckendes Drucktuch (43) auf die 
Tragerplatte (42) angebracht wird. 

32. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Enden (61 ; 
62) des Drucktuches (43) jeweils eine eigene Fullmasse (51; 52) angeordnet wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch gekennzeichnet, dass die an einem Ende 
(61; 62) des Drucktuches (43) angeordnete Fullmasse (51; 52) nicht mit dem 
anderen Ende (61; 62) des Drucktuches (43) Oder der am anderen Ende (61; 62) 
des Drucktuches (43) angeordneten anderen Fullmasse (51; 52) verbunden wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die an einem Ende 
(61; 62) des Drucktuches (43) angeordnete Fullmasse (51; 52) das andere Ende 
(61; 62) des Drucktuches (43) oder die am anderen Ende (61; 62) des Drucktuches 
(43) angeordneten andere Fullmasse (51; 52) nicht beruhrt. 

35. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
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(48; 49) von der Fullmasse (51; 52) umschlungen wird. 

36. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fullmasse (51; 52) in eine Herstellvorrichtung (41) 
eingebracht wird. 

37. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fullmasse (51; 52) in flieBfahigem Zustand eingebracht 
wird. 

38. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fullmasse (51; 52) beim Einbringen verformt wird. 

39. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Drucktucheinheit nach Einbringen der Fullmasse (51 ; 52) 
vulkanisiert wird. 

40. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass an beiden Enden der 
Drucktucheinheit getrennte Fullmassen (51; 52) eingebracht werden. 

41 . Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einbringen 
der Fullmasse (51; 52) die AuBenseite der Fullmasse (51; 52) bearbeitet wird. 

42. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit mit einer formstabilen Tragerplatte 
(02; 42) und einem darauf befestigten Drucktuch (03; 43) mitfolgenden Schritten: 

mindestens ein, kein Drucktuch (03; 43) aufweisender Schenkel (04; 06; 44) 
der Tragerplatte (02; 42) wird abgekantet; 

anschlieBend wird zwischen Drucktuch (03; 43) und Tragerplatte (02; 42) 
Fullmasse (13; 14; 51; 52) eingebracht. 
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43. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Abkanten der 
Tragerplatte (02; 42) das Drucktuch (03; 43) von der Tragerplatte (02; 42) gelost 



44. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass beide Enden (1 1; 12; 
61; 62) abgekantet und mit Fullmasse (13; 14; 51; 52) versehen werden. 

45. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 Oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerplatte 02; 18; 42) aus Metal! ist. 

46. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (03; 19; 43) mehrlagig ist. 

47. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) einstiickig ist 

48. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffe von Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) 
und Drucktuch (03; 19; 43) unterschiedlich sind. 

49. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffe von Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) 
und Drucktuch (03; 19; 43) gleich sind. 

50. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) vor dem 
Montieren der Drucktucheinheit auf dem Drucktuchzylinder an der Drucktucheinheit 
angeordnet ist. 



wird. 
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51 . Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Drucktuchzylinder mit einem Formzylinder in 
Kontakt steht. 

52. Drucktucheinheit nach Anspruch 51 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Formzylinder mindestens eine Druckplatte aufweist. 

53. Drucktucheinheit nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Formzylinder mindestens einen Kanal, d. h. eine Unterbrechung am Umfang 
aufweist. 

54. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder Verfahren nach Anspruch 24, 31 oder 42, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fullmasse (13; 14; 34; 36; 51; 52) mit einer 
Druckplatte sich gegenseitig stutzend zusammenwirkt. 

55. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch 
03; 43) uber der Fullmasse (13; 14; 51; 52) angeordnet ist 
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